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BASIC-ABSTRACT: 

Porous, plastics, film is mfd. by pressing a hard granulate 
on non-porous film. 

The granulate is suitably corundum or SiC of particle size 
60-80 according to 

the (German) standard for abrasive materials. Mechanical 
pressure exerted 

whilst the film bears upon a hard, but resilient, 
substrate, whose 
Shore-hardness is 95-100. 

In practice, a hard roller coated with the hard granulate 
is used; the film 

being conveyed through a nip defined by the roller and a 
hard, resilient, 
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counter-roller. The film is suitably a biaxially drawn 
polypropylene or a L.P. 
polyethylene film. 
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Papierfabrik Oberschmitt en, W. & j. Moufang AG, 6478 Nidda 19 

Verfahren imd Vorrichtung zum Herstellen einer porSsen Folie 
sowie Verwendung der Folia zum Herstellen von Teeaufgufibeuteln 



PatentansprUche 



V Verfahren zua Herstellen einer porSsen Folie, beispielsweise 
. fur TeeaufguBbeutel, dadurch gekennzeichnet, dafl man auf 
eine Kunststof folie unter mechanischem Druck eln hartkSmi- 
ges Material einwlrken laBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als 
hartkorniges Material Korund oder Siliciumkarbid verwendet 

3. . Verfahren nach Anspruch 1 pder 2. dadurch gekennzeichnet, 

daB ein hartkorniges Material mit einer Komgrbfle von 
60-80 entsprechend der Schleiflnittelnorm verwendet wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
• zeichnet. daB der mechanische Druck gegen eine hartelasti- 

Bche U^terlage ausgelibt wird.. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
hartelastlsche Unterlage mit einer Shore-Harte von 95-100 
verwendet v/ird. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das hartkSrnige Material xn flachengebundener 
Form verv/endet wird, 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl eine 
mit dem hai-tkornigen Material belegte harte V/alze, vorzugs- 
weise eine Stahlwalze, vexwendet v/ird, und die Kunststoff- 
folie dxirch einen Preflspalt gefuhrt ivird, der durch diese 
belegte Stahlwalze tmd eine hartelastlsche Gegenwalze ge- 
bildet vrird, 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl ein 
mit dem hartkornigen Material belegtes ab- oder umlaufendes 
Band verwendet wlrd, das man mit seiner mit dem hartkor- 
nigen Material belegten Seite der Kunststoff olie zugekehrt, 
ztisammen mit der Kunststoffolie durch einen PreBspalt lauf en 
laflt. 

9. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man als Kunststoffolie eine Folie aus biaxial 
gestrecktem Polypropylen oder hochmolelnilarem Niederdruck- 
polySthylen verwendet. 
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10. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 9i dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die durch die Einwirkvmg des bartkSrnigen 
Materials erzeugten Poren durch einen Auftrag aus einem 
heiflwasserlBslichen Material verschlossen werden, 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daG als 
heiflwasserlosliches Material ein Polyvinylalkohol ver\\rendet 
wird. 

12. Porose Kunststoffclie, dadurch gekennzeichnet, daB die Poren 
(2) als an ihren Scheitelpunkten aufgeplatzte bzvr, durchge- 
drtickte Ausvolbungen oder Eindriicke (3) ausgebildet sind, 
die diirch Andriicken einer hartkomigen Oberflache gegen die 

' auf einer elastischen Unterlage befindliche Folie (1) ent- 
standen sind. 

13. Verwendung einer nach dem Verfahren der Anspriiche 1 bis 9 
hergestellten, porSsen Folie zur Fertigung von TeeaufguO- 
beuteln. 

14. Verwendung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daS 
die mit dem hartkbrnigen Material in Beriihrung gewesene 
Seite der Folie die Auflenseite des TeeaufguQbeutels bildet. 

15. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens nach einem der 
Anspriiche 1 bis 12, gekennzeichnet durch ein einen Prefl- 
spalt bildendes Paar von Walzen, von denen die eine aus 
Stahl und die andere aus einem hartelastischen Werkstoff 
besteht, einem Drehantrieb fiir mindestens eine der V/alzen 
sowie einer Abroll- und einer Atif rollvorrichtung fur eine 
durch den Preflspalt zu fUhrende Folienbahn. 

909884/0237 
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16. Vorrichtiing nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Stahlxyalze mit elnem hartkSrnigen Material belegt ist, 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadxirch gekennzeichnet, dafl 
eine Leit\>ralzenanordntang zum Umlaiif enlassen eines mit hart- 
kBrnigem Material belegten, endlosen Bandes durch den 
PreBspalt vorgesehen ist. 

18. Teeaufguflbeutel, dadurch gekennzeichnet, da(3 er aus einer 
porosen Kunststoffolie (1) besteht. 

19. Teeaufguflben.tel nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Poren (2) der porosen Kunststoffolie als an ihren 
Scheitelpunkten aufgeplatzte bzw. durchgedriickte Aus- 
wolbungen oder Eindrticke (3) ausgebildet sind. 

20. Teeaufguflbeutel nach Anspruch 19, dadurch gekennzeiclmet, 
daB die Auswolbungen oder Eindriicke zur Innenseite des Tee- 
aufguflbeutels hin gerichtet sind. 

21. TeeaufguSbeutel nach einem der AnsprUche 18 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Poren mit einer Schicht aus einem 
heiB\^asserl6slichen Material verschlossen sind. 

22. Teeaufguflbeutel nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, 
dafl heiflwasserlosliches Material ein Polyvinylalkohol ist. 
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Die Erfindung betrlfft ein Verfahren xmd eine Vorrichtung zum 
Herstellen einer porSstn Folie sowie die Verwendung der nach 
dem Verfahren hergestellten porosen Folie fiir die Fertigung 
von TeeaufguObeuteln. 

Pur verschiedene Anwendungszwecke, Insbesondere fur die Herstel- 
lung von TeeaufgviBbeuteln, werden vliesartige oder gewebeartige, 
fiaohige Werkstoffe mit verhaitnismaSig groben Filtereigen- 
schaften benotigt, die koohfest sein mUssen. 



PUr die Fertigung von Teeaufguflbeute-ln ven^endet man beispiels- 
weise eih aus langfaserigen Rohstoffen hergestelltes , hochpo- 
rSses Papier mit einem FlSchengewicht von etwa 10 bis 15 g/m^, 
welches . durch eine spezielle Behandlung kochfest 
gebunden ist. Solche Papiere sind verbal tnismSBig teuer. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
fiir Teeaufguflbeutel und ahnliche Einsatzzwecke geeigneten, 
kostenguns tiger herzustellenden Werkstoff zu schaffen. Als 
biiligeres Ausgangsmaterial bieten sich hier Kunststoffolien 
an. Die konkrete Aufgabe der Erfindung liegt daher darin, ein 
VerjPahren und die zugehSrigen Vorrichtungen zu schaffen, mit 
denen sich Kunststoffolien so vei^dem lassen, daU sie die 
beispielsweise an einen Werkstoff fiir Teeaufguflbeutel gestell- 
ten Anforderungen erfiillen. 

Dabei kommt es auf eine gute PlUssigkeitsdurchiassigkeit bei 
dennoch ausreichendem ZurUckhaltevermQgen fUr Peinstoffe an. 
Eine lochartige Perforation in einer Folie wUrde diesen Anfor- 
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derungen nlcht in ausreichendem Mafle gerecht tmd ware Uberdles 
auch verhaitnisraaOig kostspielig in der Herstelliaig. 

Es hat sich nxm iiberraschenderweise gezeigt, da6 die gestellte 
Aufgabe in zufriedenstellender Weise dadxirch gelbst warden kann, 
dafl man auf eine Kunststoffolie unter mechanischeni Druck ein 
hartkSrniges Material einwirken laflt* Als ein solches hartkor- 
niges Material sind vorzugsweise Schleifmittel wie Korxmd und 
Siltcixamkarbid geeignet. Im Palle der speziellen Verwendung 
der hergestellten, porSsen Folie fUi! TeeaufguBbeutel hat sich 
eine Komgrofle des Schleifmittels zwischen 60 und 80 entsprechend 
der Ublichen KorngroBennorm*) fUr Schleiftoittel bewShrt. WShrend 
der Einwirkung des hartkSmigen Materials unter mechanischem 
Druck auf die Kunststoffolie unterstutzt man dlese durch eine 
hartelastische Gegendruckflache, die vorzugsweise eine Shore- 
Harte von 95 bis 100 aufweisen soil. Piir die Ausubung des me- 
chanischen Druckes auf das hartkornige Material und die durch 
die hartelastische Gegenfiache unterstutzte Folie wird zweck- 
mSfligerv/eise ein barter Korper verwendet. 

Plir das erfindungsgemSfBe Verfahren 1st es entscheidend, dafl 
die Harte der Gegendruckflache so gewahlt wird, dafl die harten 
KSraer sich nicht nur unter Verformimg der Kunststoffolie in 
die Gegenflache eindriicken, sondem die Folie an der tiefsten 
Stelle der durch das Kom bewirkten Verf ormung auch durch- 

Die fiir Schleifmittel Ublichen KomgrSBenangaben beziehen 
sich auf die USA-Komgroflennummer, welche die Anzahl der Ma- 
schen eines Siebes auf 25 mm Lange bzw. 1 Zoll angibt, durch 
welches 75 % der KBmer noch durchgehen, urn auf dem nachfolgen- 
den Sieb der genormten Reihe noch liegen zu bleiben* 
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stoflen. Das hartkornige Material soli deshalb nlcht etwa in 
kugeliger oder ahnlicher Form vorliegen, sondern soil unregel- 
maflige Gestalt mit scharfen Kanten aufweisen, \7ie dies bei den 
angegebenen, normalerweise als Schleifmittel verwendeten Ma- 
teriallen auch gegeben ist. 1st die Gegendruckfiache jedoch 2x1 
WPlcdi, besteht die Gefahr, dafl selbst ein scharfkantiges Korn 
die Polie lediglich in die Gegendruokfiache hinein verformt und 
nicht durchstbBt. Die optimalen Bedingungen lassen sich jedoch 
je nach Werkstoff eigenschaft und Dicke der zu behandelnden Folie 
leicht ermitteln. 

Die nach dem erfindtmgsgemaflen Verfaliren behandelte Folie weist 
demnach keine Locher avif ^ wie man sie durch Ausstanzen erhalten 
wUrde, sondena minimale, durch z.T. bleibende Verformung ent- 
standene Ausbuchtungen, die an ihrer tiefsten Stelle durch- 
stoBen, geschlitzt oder aufgetrennt sind. Die Durchbi^che weisen 
etvra diejenige Gestalt auf, vie man sie erhait, wenn man in 
ein auf einer verhaltAismSflig weichen Unterlage liegendes dun- 
nes Blech einen Nagel einschlagt. Es handelt sich dabei um 
Durchbruche in der Art, wie sie beispielsweise auch bei Haus- 
halts-Rohkostreiben absichtlich erzeugt werden. 

Da im vorliegenden Pall die behandelte Folie ;}edoch elastisch 
flexibel ist, besitzen die erfindungsgemau erzeugten Durchbriiche 
eine gewisse Ventilwirkung, d.h., der Strommgswiderstand der 
Folie in beiden Richtungen ist vmterschiedlich. Wird die Polie 
von derjenigen Seite aus angestromt, von der aus das hartkbr- 
nige Material auf sie eingewirkt hat, neigen die eingedrtlckten 
DurchbrUche dazu, sich weiter zu Sffnen. V/ird die Folie dagegen 
von der Gegenseite angestrSmt, tendieren die DurchbrUche zwar 
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dazu, ihre Offnimsen zu verengen, ohne daB die Polie oedoch 
fur das stroraende Medium undurchlassig wurde* 

Die spezielle DurchfUhrung des Verfahrens kann derart 
erfolgen, dafl das harlcBrnige Material vorzugsweise in flachen- 
gebtmdener Form angewandt wird. 

Die flachengebundene Anv^endung des hartkornigen .Materials kann 
entvreder derart erfolgen, dafl der druckaufbrin@E93de Korper direkt 
mit diesem Material belegt ist, oder aber, dafl das hartkorniger 
Material auf ei-ne getrennte, bandartige, flexible Unterlage 
aufgebracht ist, Im ersteren Fall besteht auch die Moglich- 
keit, dem druckaufbringenden Korper, beispielsweise einer 
V/alze, in sich eine Oberflache zu geben, die der verlangten 
kSrnigen Struktur entspricht, sofern das Material des KSrpers 
selbst flir die erf indungsgemSfle Verv^-endimg geeignet 1st, 

Eine bevorzugte Vorrichtung- zur Durchfiihrung des erfindungs- 
gemaflen Verfalirens besteht oedoch aus einem, einen Prefispalt 
bildenden Walzenpaar, von dem die eine Walze eine Stahlwalze 
1st, die mit dem hartkSrnigen Material beschichtet ist, und 
die andere Walze eine Gegenwalze aus zShelastischem Material. 
Sollte die Oberflachenbeschichtung der Stahlwalze selbst mit 
dem hartkornigen Material Schvaerigkeiten erzeugen, ist es 
andererseits mdglich, die Stahlwalze unbeschichtet zu lassen 
und anstatt dessen ein beispielsweise endloses Band, welches 
einseitig mit dem hartkornigen Material beschichtet ist, der- 
art mit durch den Prefiispalt laufen zu las sen, dafl die be- 
schichtete Seite in Beriihrung mit der Folie kommt. 
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Soli die nach dem erf j'.ndimgsgemaBen Verfahren hergestellte, 
porose Folie zur Fertigiing von TeeaufguBbeuteln verwendet 
werden, kommt es darauf an, daB das Material der Folie mit 
lebensmittelrechtlichen Anf orderungen in Einklang steht* Als 
tmbedenkliche V^erlistoff e sind hierfur Folien aus biaxial ge- 
strecktem Polypropylen Oder hochmolekularem Niederdruckpoly- 
athylen am besten geeignet. Diese Folien bieten ferner den 
Vorteil, daB sie bei der Fertigung der TeeaufgiiBbeutel mit 
sich selbst versiegelt v/erden kiinnen. 

Bei Verwendiing der erfindungsgemafl hergestellten, porbsen 
Folie: zur Ferlr'igung von TeeaufguBbeuteln hat es sich als 
. besonders zweckmaflig erwiesen, diejenige Seite der Folie, 
die unter Einwirlomg des hartkBrnigen Materials gestanden 
hat, als AuBenseite fiir den TeeaufguBbeutel zu wMhlen, Dies 
hat den Vorteil, daB der V/asserstr9mung von innen nach auflen 
ein etv/as groBierer V^derstand.entgegengesetzt Vird als der 
StrSmung von auBen nach innen, wodurch auf vorteilhafte V/eise 
verhipdert v/ird, daB zuviele Feinstoffe der im Beutel enthal- 
tenen Teeblatter in das Getrankt auBerhalb des Beutels gelan- 
gen. 

Urn bei aus der erf indungsgemaBen Folie hergestellten Teeauf- 
guBbeuteln bis zum Gebrauch. einen AromaabschluB der im Tee- 
, beutel enthaltenen Teeblatter zu erreichen, kann die Folie 
mit einem Aiiftrag aus einem heiflwasserlSslichen Material 
versehen v^erden, der so aufgebracht v/ird, daB die Poren wieder 
yerschlosisen v/erden* Beim Einbringen des TeeaufguBbeutels in 
das heifle V/asser 18st sich dieser Auftrag imd die wieder 
geSffneten Poren kBnnen. ihre vorgesehene Wirkimg entfalten. 
Als ein: solches" heiflwasserlSsliches Material kann beispiels- 
"Weis9 Polyvinylalkohol vervrendet werden, 
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In den anliegenden Zeichnungen sind dargestellt In 

Pig. 1 ein vergroflerter Querschnitt durch eine porose 
Polie und 

Fig« 2 ein Teeavif guflbeutel, der aus einer Polie nach 
Fig, 1 bestehtt 

In Figur 1 ist ein Schnitt durch einen Tail einer Kunststoff olie 
1 dargestellt, welche mit einer Vielzahl von Poren 2 versehen 
ist, die als einseitig ausgewolbte Durchbriiche ausgebildet sind. 
Die Flanken 3 dieser Durchbriiche koimeu auch Einschnitte oder 
Einrisse in etwa vertikaler Richtung enthalten, so dafl die Aus- 
v^eibung aus einzelnen Lapp^n besteht, welche sich bei geeig- 
neter AnstrBmung ventilartig schliei3en konnen. 

In Pigur 2 ist ein TeeaufguQbeutel dargestellt, der aus einer 
Polie nach Figur 1 hergestellt' ist, Dabei sind nur einige der 
Poren 2 schematisch auf der Folienflache gezeigt. Die Ausv/61- 
bungen der Poren 2 sind ins Innere des TeeaufguObeutels ge-. 
richtet. Die Seitennahte 5 und der Verschlufl 4 der Fullbffnxing 
konnen durch Heiflversiegelung oder Ultraschallversiegelung er- 
folgen. 

An der Oberkante des Beutels ist eine Einrichtung 6 zum Be- 
festigen eines Fadens verges ehen. 
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